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Beschreibung : 


Zwischenbiichse flir ein Spannfutter und Verfahren zu deren 
Hers-belluna 


Die vorliegende Erfindung betrifft eine Zwischenbiichse 
zum Einsetzen in die zentrale Aufnahme eines Spannf utters 
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1. Des weiteren 
betrifft die Erfindung ein Spannfutter mit einem 
Futterkorper, in dem eine zentrale Aufnahme flir den 
Schaft eines zu spannenden Werkzeugs ausgebildet ist, und 
einem Kuhlmittelzuf uhrlcanal, der sich zwischen dem 
maschinenseitigen Ende des Futterkorpers und der Aufnahme 
erstreckt, um dem maschinenseitigen Ende eines in die 
Aufnahme eingeschobenen Werkzeugs ein Kuhlmittel 
zuzufuhren, wobei in die Aufnahme eine Zwischenbiichse 
eingesetzt ist. SchlieBlich betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zur Herstellung einer Zwischenbiichse. 

Spannfutter der vorgenannten Art sind in 
unterschiedlichen Ausf uhrungsf ormen bekannt und werden in 
der Praxis eingesetzt , um einen Werkzeugschaf t wie 
beispielsweise einen Bohrer- oder Fraserschaft in der 
Arbeitsspindel einer entsprechenden Werkzeugmaschine zu 
fixieren. Bei den bekannten Spannf uttern, welche 


BESTATIGUNGSKOPIE 


WO 2005/044489 


2 


PCT/EP2004/012549 


beispielsweise als Dehnspannfutter oder als 
Warmeschrumpff utter ausgebildet sind, ist der Spannweg 
sehr begrenzt, so daJ3 die Durchmesser der Aufnahme 
einerseits und des zu spannenden Werkzeugs andererseits 
aufeinander abgestimmt werden mttssen. 

Urn mit einem Spannf utter auch Werkzeuge zu spannen, die 
einen wesentlich kleineren Durchmesser als die 
Spannf utterauf nahme besitzen f werden in der Praxis haufig 
sogenannte Zwischenbuchsen eingesetzt, welche in die 
Spannf utterauf nahme eingeschoben werden, um den 
Spanndurchmesser zu verringern (siehe WO 02 051 571 Al ) . 
Diese Zwischenbuchsen besitzen einen zylindrischen KSrper 
mit einer zentralen Spannbohrung, der entlang seines 
AuBenumfangs verteilt mehrere radiale Schlitze, die sich 
liber die gesamte Lange der Zwischenbuchse erstrecken, 
aufweist. Die Schlitze dienen dabei dazu f der 
Zwischenbuchse die erf orderliche ElastizitSt zur 
Ubertragung der Spannkrafte zu geben. 

Die bekannten Zwischenbuchsen werden in der Regel durch 
spanende BearbeitungsgSnge hergestellt. So werden die 
Buchsenkorper ublicherweise zunachst gedreht und 
anschliefiend geschliffen und werden die Schlitze in den 
Buchsenkorper ebenfalls zerspanend mittels Sagen oder 
Schleifen eingebracht. Diese Art der Herstellung ist 
teuer und bringt auJ3erdem aufgrund der Vielzahl von 
unterschiedlichen Fertigungsgangen lange Durchlauf zeiten 
mit sich. Dies gilt insbesondere, wenn die Spannbohrungen 
sehr klein sind, beispielsweise einen Durchmesser von 
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weniger als 6 mm haben, oder die Anf orderungen an die 
Rundlauf genauigkeit sehr hoch sind, beispielsweise die 
Rundlauftoleranzen unterhalb von 0 f 005 mm liegen sollen. 

Ein weiteres Problem kann hinzutreten, wenn die 
Zwischenbuchsen zum Spannen von Werkzeugen mit einer 
inneren Kuhlmittelzuf uhr eingesetzt werden f da in diesem 
Fall aufwendige Abdichtmafinahmen ergriffen werden miissen, 
um zu verhindern r daJ3 das uber den FutterkSrper 
zugefuhrte Kiihl- und/oder Schmiermittel in die radialen 
Schlitze eintritt und an dem Werkzeug vorbei durch die 
Schlitze stromt und aus dem Futterkorper als Leckage 
austritt . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine 
Zwischenbuchse der eingangs genannten Art anzugeben, die 
einfach in der Herstellung ist, eine hohe 
Fertigungsgenauigkeit insbesondere hinsichtlich der 
erreichbaren Rundlauftoleranzen ermSglicht und auBerdem 
die Gefahr von Leckagen eines Kiihlmittelf luids 
verringert. Des weiteren soil ein Spannf utter mit einer 
solchen Zwischenblichse und ein Verfahren zur Herstellung 
von dieser angegeben werden. 

GemaB der vorliegenden Erfindung ist diese Aufgabe bei 
einer Zwischenbuchse der eingangs genannten Art durch die 
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 gelost. 

Erf indungsgemSB werden die Auflenkonturen mit den 
Schlitzen und die zentrale Spannbohrung der 
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Zwischenbuchse durch einen Erodiervorgang in einer 
einzigen Maschinenauf spannung hergestellt . Auf grund 
dieses Herstellungsverf ahrens ist es moglich, die 
erf indungsgemaBen Zwischenblichsen automat isch 

herzustellen. Da die Herstellung in einer 
Maschinenauf spannung erfolgt f sind auflerdem sehr hohe 
Fertigungsgenauigkeiten realisierbar . Hier bringt der 
Durchgangsschlitz den Vorteil mit sich, dafi die 
Zwischenbuchse einseitig of fen ist, so daJ3 im Betrieb nur 
kleinste Spannkraf tverluste auftreten. Dabei kann der 
Durchgangsschlitz beim Erodiervorgang zwischen der 
Bearbeitung der AuBen- und der Innenkontur hergestellt 
werden, so daB auf die Herstellung einer Vorbohrung 
verzichtet werden kann. Auch konnen sehr diinnwandige 
Wandstarken von < 1,0 mm mit sehr hoher Genauigkeit und 
geringen Bearbeitungskosten hergestellt werden. 

Erf indungswesentlich ist weiterhin, daB in dem Fall, daB 
werkzeuge mit innerer Kuhlmittelzuf uhr gespannt werden 
sollen, auf aufwendige AbdichtungsmaBnahmen zumindest 
weitgehend verzichtet werden, da die erodierten Schlitze 
bei den Zwischenbuchsen gemaB beiden Aspekten der 
Erfindung eine so geringe Breite besitzen, daB der 
Stromungswiderstand in den Schlitzen so groB ist f daJ3 
eine Leckage des Klihl- und/oder Schmiermittels durch die 
Schlitze weitgehend ausgeschlossen werden kann. Werden 
dennoch aus SicherheitsgrUnden zusStzliche Abdichtmedien 
wie beispielsweise plastische Massen verwendet, so 
verhindert die geringe Breite der Schlitze das 
Herausextrudieren der Abdichtmassen aus den Schlitzen • 
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Das selbe trifft naturlich auch bei Verwendung fester 
Stoffe wie z.B. O-Ringschniiren zu, die nun auch 
Kuhlmitteldriicken weit liber 100 bar standhalten konnen. 
SchlieI31ich bietet die Erfindung den Vorteil, daJ3 sich 
Schmutz in den schmalen schlitzen nur schlecht ansammeln 
kann. Es hat sich als ausreichend erwiesen, wenn die 
Schlitzbreite < 0,6 mm ist. Bevorzugter Massen sollten 
die (Durchgangs-)Schlitze jedoch eine maximale Breite von 
0,35 nun, insbesondere eine maximale Breite von 0,3 mm 
besitzen. 

Hinsichtlich weiterer vorteilhaf ter Ausgestaltungen der 
Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die 
nachfolgende Beschreibung eines Ausf uhrungsbeispiels 
unter Bezugnahme auf die beiliegende Zeichnung verwiesen. 
In der Zeichnung zeigt: 

Figur 1 im Langsschnitt eine erste Ausf Uhrungsf orm 
eines als Warmeschrumpf futter ausgebildeten 
Spannfutters gemaB der vorliegenden Erfindung, 

Figur 2 das Spannf utter aus Figur 1 in Vorderansicht , 

Figur 3 eine Zwischenbuchse des Spannfutters aus Figur 
1 in perspektivischer , vergroflerter 

Darstellung, 


Figur 4 


die Spannbuchse aus Figur 3 in Vorderansicht, 
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Figur 5 die Zwischenbuchse im LSngsschnitt entlang der 
Linie A-A in Figur 4, 

Figur 6 eine weitere Zwischenbuchse fur ein Spannfutter 
gem&ft Figur 1 in perspektivischer , vergrdJ3erter 
Darstellung, 

Figur 7 die Spannbiichse aus Figur 6 in Vorderansicht 
und 

Figur 8 die Zwischenbuchse im Senkschnitt entlang der 
Linie AB-A in Figur 7 . 

in den Figuren 1 und 2 ist eine Ausf lihrungsf orm eines 
Spannf utters gemafi der vorliegenden Erfindung im 
Langsschnitt und in Vorderansicht dargestellt. Dieses 
Spannfutter besitzt einen FutterkOrper 1 aus einem 
formsteifen Material, der an seinem einen Endbereich in 
an sich bekannter Weise einen Bef estigungskonus 2 zur 
Einspannung an einer drehangetriebenen Arbeitsspindel 
einer Werkzeugmaschine aufweist. An dem anderen Ende des 
Futterkorpers 1 ist ein AnschluBschaf t 3 mit einer 
zentralen Aufnahme 4 vorgesehen, in die ein zylindrischer 
Schaft eines Werkzeugs wie beispielsweise eines Bohrers 
oder Frasers eingeschoben werden kann, und zwischen dem 
Bef estigungskonus 2 und dem AnschluJ3schaf t 3 liegt ein 
Mittelteil 5 vergroBerten Durchmessers . 

Das dargestellte Spannfutter ist als Warmeschrumpff utter 
ausgebildet. Alternativ ist jedoch auch eine Ausbildung 
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als Dehnspannf utter moglich, wobei das Spannf utter dann 
in an sich bekannter Weise im Bereich des 
Anschluflschaf tes 3 einen Dehnspanninechanismus aufweist. 

Urn mit dem Spannfutter 1 auch Schafte von Werkzeugen 
spannen zu konnen, deren Durchmesser wesentlich kleiner 
als der Durchmesser der Aufnahme 4 ist, ist in die 
Aufnahme 4 eine Zwischenbuchse 6 eingesetzt. Diese 
Zwischenbuchse 6 besitzt einen zylindrischen K6rper 6a, 
dessen Auflendurchmesser dem Durchmesser der Aufnahme 4 
entspricht und der eine als Durchgangsbohrung 
ausgebildete Spannbohrung 7 mit einem Durchmesser 
aufweist, welcher etwa dem Durchmesser der zu spannenden 
Werkzeuge entspricht und unter 6 mm liegen kann. Wie 
insbesondere in den Figuren 3 bis 5 gut zu erkennen ist, 
weist die Zwischenbuchse 6 entlang ihres AuBenumf angs 
verteilt radiale Schlitze 8 auf, die liber die gesamte 
Lange der Zwischenbuchse 6 verlaufen und sich vom 
Auflenumfang der zwischenbuchse 6 in Richtung der 
Spannbohrung 7 erstrecken, wobei zwischen den Schlitzen 8 
und der Spannbohrung 7 nur noch sehr schmale 
Materialstege verbleiben. 

Zur axialen Positionierung der Zwischenbuchse 6 bzw. 
eines in diese Zwischenbuchse 6 eingeschobenen Werkzeugs 
ist in der Aufnahme 4 ein Axialanschlagelement 
vorgesehen, das im Futterkdrper 1 axial verstellbar 
gehalten ist. Konkret ist das axiale Anschlageleraent in 
der dargestellten Ausf Uhrungsf orm als Voreinstellschraube 
9 ausgebildet, die in eine sich an die Aufnahme 4 
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anschlieflende axiale Durchgangsbohrung 10 des 
Futterkorpers 1 eingeschraubt ist, wozu sie im Bereich 
ihres Schafts mit einem Aufiengewindeabschnitt 9a versehen 
ist. Des weiteren weist die Voreinstellschraube 9 eine 
Durchgangsbohrung 9b auf. Diese ist an ihrem 
auf nahmeseitigen Endbereich in Form eines Innensechskants 
9c ausgebildet , so daJ3 die Voreinstellschraube 9 durch 
einen innensechskantschlUssel verdreht und auf diese 
Weise axial verstellt werden kann. 

Bei den zu spannenden Werkzeugen handelt es sich in der 
Regel urn Werkzeuge mit einer inneren Kuhlmittelzuf uhr , 
welche eine zentrale Durchgangsbohrung aufweisen, die 
sich vom auf nahmeseitigen Ende bis zur Schneide des 
Werkzeugs erstreckt, um der werkzeugschneide ein Klihl- 
und/oder Schmiermittel zuzufiihren. Dieses KUhl- und/oder 
Schmiermittel, das beispielsweise ein Luf t/Ol-Gemisch in 
Form eines Olnebels sein kann, wird dem maschinenseitigen 
Ende des werkzeugs uber einen in dem FutterkSrper 1 
ausgebildeten KUhlmittelkanal zugefuhrt, welcher im 
wesentlichen von einem Kuhlmittelzuf uhrrohr 11 , das sich 
zwischen einem ubergabeelement der Arbeitsspindel und der 
Voreinstellschraube 9 erstreckt , und der 

Durchgangsbohrung 9b der Voreinstellschraube 9 gebildet 
wird. 

Um zu verhindern r datf das zugefUhrte KUhl- und/oder 
Schmiermittel an einem in die Spannbohrung 7 der 
ZwischenbUchse 6 eingesetzten werkzeug vorbei Uber die 
radialen Schlitze 8 der ZwischenbUchse 6 stromen und als 
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Leckage aus dem Spannf utter austreten kann f ist die 
Breite der Schlitze 8 so klein dimensioniert, daJ3 ein 
Eintreten des Klihl- und/oder Schmiermittels in die 
Schlitze 8 zumindest im wesentlichen verhindert wird, da 
der Stromungswiderstand in den Schlitzen 8 flir das 
Kuhlmittel zu grofi ist. Damit kann auf weitere 
Abdichtmedien in den Schlitzen zum Teil ganz verzichtet 
werden kann. Werden Dichtmedien wie z.B. plastische 
Mas sen verwendet, so verhindert die geringe Breite der 
Schlitze 8 das Herausextrudieren dieser Dichtmassen. Das 
gleiche trifft naturlich auch bei der Verwendung fester 
Stoffe wie z.B. O-Ringschniire zu, die nun auch 
Kuhlmitteldriicken weit uber 100 bar standhalten k6nnen. 

Die Schlitze 8 f die eine maximale Breite von 0,6 mm und 
insbesondere eine maximale Breite von 0,35 mm besitzen, 
werden in einem Drahterodierverf ahren hergestellt. 
Konkret ist gemafl der vorliegenden Erfindung vorgesehen, 
daJ3 die gesamte Zwischenbuchse 6 aus einem Rohling in 
einem Erodiervorgang hergestellt wird. Wie insbesondere 
in der Figur 6 schematisch dargestellt ist, wird dabei 
zunachst die AuiJenkontur der Zwischenbuchse 6 mit den 
Schlitzen 8 hergestellt und anschlieBend der Erodierdraht 
unter Bildung eines radialen Durchgangsschlitzes 12 in 
der Wandung der zwischenbuchse 6 radial nach innen 
geflihrt, urn die Innenkontur herzustellen. Diese 
Herstellung der zwischenbuchse 6 mittels eines 
Erodiervorgangs in einer Maschinenauf spannung ermoglicht 
es, sehr hohe Fertigungsgenauigkeiten zu erreichen, 
wodurch insbesondere Rundlauf probleme vermieden werden 
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konnen. Da die Zwischenbuchse 6 durchgeschlitzt wird, 
wird auch die Verwendung einer Startbohrung uberfliissig. 
Dies ist insbesondere bei Spanndurchmessern unter 0 f 5 mm 
wichtig, da die Herstellungskosten damit weiter sinken. 
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Anspriiche : 


Zwischenbuchse flir ein Spannfutter und Verfahren zu deren 
Herstellung 


1. Zwischenbuchse zum Einsetzen in die zentrale Aufnahme 
(4) eines Spannf utters mit einem zylindrischen Korper 
(6a) , der eine zentrale, als Durchgangsbohrung 
ausgebildete Spannbohrung (7) aufweist, wobei der 
Korper (6a) entlang seines Autfenumf angs verteilt 
mehrere radiale Schlitze (8), die sich liber die 
gesamte axiale Lange der Zwischenbuchse (6) 
erstrecken, aufweist , dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Schlitze (8) eine maximale Breite von 0,6 mm besitzen 
und die Auftenkontur , die Schlitze (8) und die 
Spannbohrung (7) der Zwischenbuchse (6) erodiert sind 
und daJ3 der Korper (6a) uber seine gesamte Lange 
einen sich von seinem AuJ3enumfang zum Innenumfang 
erstreckenden Durchgangsschlitz (12) mit einer 
maximalen Breite von 0,6 mm aufweist, 

2. Zwischenbuchse nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , daJ3 die Schlitze (8) eine maximale 
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Breite von 0,35 mm, insbesondere eine maximale Breite 
von 0,5 mm besitzen. 

3. Zwischenblichse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daJ3 der Durchgangsschlitz (12) eine 
maximale Breite 0,35 mm insbesondere eine maximale 
Breite von 0,3 mm besitzt. 

4. Spannf utter mit einem Futterkorper (1), in dem eine 
zentrale Aufnahme (4) fur den Schaft eines zu 
spannenden Werkzeugs ausgebildet ist, und einem 
Kuhlmittelzufuhrkanal, der sich zwischen dem 
maschinenseitigen Ende des Futterkorpers (1) und der 
Aufnahme (4) erstreckt, urn dem maschinenseitigen Ende 
eines in die Aufnahme (4) eingeschobenen werkzeugs 
ein Kuhlmittel zuzufiihren, wobei in die Aufnahme (4) 
eine Zwischenblichse (6) eingesetzt ist, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Zwischenblichse (6) nach einem 
der Anspruche 1 bis 3 ausgebildet ist. 

5. Spannf utter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
dafl in die Schlitze (8) ein Dichtungsraaterial 
eingesetzt ist. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Zwischenblichse (6) 
zum Einsetzen in die Aufnahme (4) eines Spannf utters 
mit einem zylindrischen Kftrper (6a), der eine 
zentrale, als Durchgangsbohrung ausgebildete 
Spannbohrung (7) aufweist, wobei entlang des 
Auflenumfangs des zylindrischen Korpers (6a) verteilt 
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mehrere radiale Schlitze, die sich uber die gesamte 
axiale Lange der Zwischenbiichse (6) erstrecken, 
vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet , dafl der 
Korper (6a) uber seine gesamte Lange einen sich von 
seinem Aufienumfang zum Innenumfang erstreckenden 
Durchgangsschlitz (12) aufweist, wobei die 
AuBenkontur , die zentrale Spannbohrung (7) sowie die 
Schlitze (8) und/oder der Durchgangsschlitz (12) mit 
einer maximalen Breite von 0 f 6 mm durch einen 
Erodiervorgang in einer einzigen Maschinenauf spannung 
hergestellt werden. 


7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 
dafl die Schlitze (8) mit einer maximalen Breite von 
0,3 mm hergestellt werden. 


WO 2005/044489 


1/2 


PCT/EP2004/012549 



WO 2005/044489 


2/2 


PCT/EP2004/012549 



1^ 


ERNATIONAL SEARCH REPORT 


Intentional Application No 

PWEP2004/012549 


A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER , , 

IPC 7 B23B31/02 B23B31/30 . B23B31/117 B23Q11/10 B23H9/00 
B23Q1/00 

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and tPC 


B. FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B23B B23Q B23H F16D 


Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 


Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal , WPI Data, PAJ 


C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category ° Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to daim No. 


WO 02/051571 A (HAIMER FRANZ ; FRANZ HAIMER 

MASCHB KG (DE)) 4 July 2002 (2002-07-04) 

page 10, line 24 - line 27 

page 18, line 17 - page 21, line 30 

page 23, line 16 - line 26 

figures 9-12 

US 5 028 178 A (R0NEN MORDECHAI) 
2 July 1991 (1991-07-02) 
column 2, line 57 - line 66 
column 3, line 5 - line 9 
figures 

US 6 260 858 Bl (DELUCIA VICTOR) 
17 July 2001 (2001-07-17) 
column 3, line 17 - line 21 

-/- 


1,6 


m 


Further documents are listed In the continuation of box C. 


Patent family members are listed in annex. 


° Special categories of cited documents : 

a A k document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

•E' earlier document but published on or after the international 
filing date 

a L a document which may throw doubts on priority clatm(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

*O l document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

•P* document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 


'T' later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
Invention 

"X* document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
Involve an inventive step when the document is taken alone 

"Y* document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art 

document member of the same patent family 


Date of the actual completion of the international search 


28 February 2005 


Date of mailing of the international search report 


09/03/2005 


Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HVRijswiik 
TeL (431-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nJ. 
Fax: (+31-70) 340-3016 


Authorized officer 


Breare, D 


Form PCT/lSA/210 (sacood sheet) (January 2004) 


INTERNATIONAL SEARCH REPORT 


Intentional Application No 

PCVEP2004/012549 


C(Continuatlon) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category 0 Citation of document, with Indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to claim No. 


EP 0 972 603 A (NGK INSULATORS LTD) 
19 January 2000 (2000-01-19) 
paragraph '0007! 
paragraph '0054! 
figures 11,12 

US 6 479 782 Bl (BLACKBURN JOHN P) 
12 November 2002 (2002-11-12) 
column 2, line 57 - column 3, line 7 
column 4, line 42 - line 65 
figures 2-4 


US 4 657 454 A (MIGITA SHUITI 
14 April 1987 (1987-04-14) 
column 6, line 31 - line 32 


ET AL) 


US 5 329 841 A (SAUER AXEL ET AL) 

19 July 1994 (1994-07-19) 

column 1, line 45 - line 50 

column 4, line 18 - line 24 

column 6, line 46 - column 7, line 20 

figures 

EP 1 084 782 A (EMUGE WERK RICHARD 
GLIMPEL) 21 March 2001 (2001-03-21) 
column 4, line 44 - line 46 
figure 1 


Form PCT/1SA/210 (oortltn nation ol second shea*) (January 2004) 


INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

^^Pinformatlon on patent family members 

InteAttonat Application No 

PCT/EP2004/012549 

Patent document 
cited In search report 

Publication 
date 

Patent family 
member(s) 

Publication 
date 


WO 02051571 A 04-07-2002 DE 10065383 Al 04-07-2002 

WO 02051571 Al 04-07-2002 

EP 1345721 Al 24-09-2003 

US 2004052598 Al 18-03-2004 


US 5028178 

A 

no at i nm T I 
02-07-1991 1L 

OCC1 C A 

obblb A 

ni—io 1QQO 

ui ic.— iyy c. 



AT 

AT 

39ooo3 B 

on ii i n/\o 

£.0-11— iyyj 



AT 

AT 

35789 A 

1 C AO 1 QQO 

ib-uj— iyyi 



AI 1 

AU 

634950 BZ 

1 1 _n *j 1 oqq 
li-uo— iyy 5 



A 1 1 

AU 

2992789 A 

Oil AO inoo 

24— uo— iysy 


* 

BE 

1002833 A3 

Zb-uo— iyyi 



BR 

8900735 A 

17-10-1989 



CA 

1314389 C 

16-03-1993 



CH 

678290 A5 

30-08-1991 



DE 

3904549 Al 

31-08-1989 



DK 

76289 A 

20-08-1989 



ES 

2012650 A6 

01-04-1990 



FR 

2627412 Al 

25-08-1989 



GB 

2216045 A ,B 

04-10-1989 



IT 

1231852 B 

14-01-1992 



JP 

1289609 A 

21-11-1989 



JP 

1982924 C 

25-10-1995 



JP 

7010444 B 

08-02-1995 



SE 

502050 C2 

24-07-1995 



SE 

8900560 A 

20-08-1989 



SG 

96492 G 

04-12-1992 


US 6260858 Bl 17-07-2001 NONE 


EP 0972603 A 19-01-2000 JP 

JP 
DE 
DE 
EP 
US 


US 6479782 

Bl 

12-11- 

•2002 

NONE 



US 4657454 

A 

14-04- 

•1987 

JP 

3009924 Y2 

12-03-1991 





JP 

61191801 U 

29-11-1986 





DE 

3600994 Al 

27-11-1986 





JP 

3029051 Y2 

21-06-1991 





JP 

62046509 U 

20-03-1987 





KR 

9310779 Bl 

11-11-1993 

US 5329841 

A 

19-07- 

-1994 

DE 

4108272 Al 

24-09-1992 





DE 

59201215 Dl 

02-03-1995 





EP 

0508132 Al 

14-10-1992 





ES 

2067261 T3 

16-03-1995 

EP 1084782 

A 

21-03- 

-2001 

DE 

19944440 Al 

05-04-2001 





EP 

1084782 Al 

21-03-2001 


3478730 B2 
2000033521 A 
69912690 Dl 
69912690 T2 
0972603 A2 
6320150 Bl 


15-12-2003 
02-02-2000 

18- 12-2003 
23-09-2004 

19- 01-2000 

20- 11-2001 


Form PCT/lSA/21 0 (patent (amity annex) (January 2004) 


INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 


Intej^Uonales Aktenzelchen 

PcVeP2004/012549 


A. KLASSIFI23ERUNQ DES ANMELOUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B23B31/02 B23B31/30 B23B31/117 B23Q11/10 
B23Q1/00 

Nach der Internal tonalen PalentktassifiKatton (IPK) Oder nach der nallonalen MassMkatlon und der IPK 


B23H9/00 


RECHERCHIERTE GEBIETE 


Recherchlerter Mindeslprufstoff (Wassffikalionssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 7 B23B B23Q B23H F16D 


Recherchierte aber nlcht zum Mindestpruf stoff gehdrende Ver&ffentlichungen, sowett dtese unter die recherchlerten Geblete fallen 


Wahrend der intemallonalen Recherche konsulllerte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendele Suchbegrtffe) 

EPO-Internal , WPI Data, PAJ 


C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategorie 0 Bezeichn ung der Verdff entllchung, soweit erlorderllch unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 


Belr. Anspruch Nr. 


WO 02/051571 A (HAIMER FRANZ ; FRANZ HAIMER 
MASCHB KG (DE)) 4. Jul1 2002 (2002-07-04) 
Selte 10, Zeile 24 - Zeile 27 
Selte 18, Zeile 17 - Seite 21, Zeile 30 
Seite 23, Zeile 16 - Zeile 26 
Abbildungen 9-12 

US 5 028 178 A (R0NEN M0RDECHAI) 
2. Jul1 1991 (1991-07-02) 
Spalte 2, Zeile 57 - Zeile 66 
Spalte 3, Zeile 5 - Zeile 9 
Abbildungen 

US 6 260 858 Bl (DELUCIA VICTOR) 
17. Jul1 2001 (2001-07-17) 
Spalte 3, Zeile 17 - Zeile 21 

-/- 


1,6 


Welters VeroTTentlfchungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 


Slehe Anhang Patentfamflle 


° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen : 

■A' Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand derTechnikdeflnlert, 
aber nlcht als besonders bedeutsam anzusehen 1st 

*E" ateres Dokument, das Jedoch erst am oder nach dem Inlemattonaten 
Anmeldedatum veroffentllcht worden 1st 

*L" Verdffentnchung, die geeignet ist, einen PrioritSteanspruch zweifelhaft er- 
schelnen zu lassen, oderdurch die das VerOlfentlichungsdatum einer 
anderen Im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt warden 
soil Oder die aus elnem anderen besonderen Grund angegeben ist (wte 
ausgehlhrt) 

•O" Veroffentlichung, die slch auf eine mQndliche Offenbarung, 

elne Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht 

■P" Veroffentlichung, die vor dem Intemallonalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prtoritatsdatum verdffentticht worden bt 


"T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem Internationalen Anmeldedatum 
oder dem Priorilatsdaium verdrfentlicht worden Ist und mil der 
Anmeldung nlcht kolHdtert, sondern nur zum VerstandnJs des der 
Erflndung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorfe angegeben tsf 

"X" VerSffentlchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann aDein autgrund dieser Verottentiichung nicht als neu Oder auf 
erflnderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

T Verdffentnchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffentlfchung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wlrd und 
diese Verbindung fOr einen Fachmann naheHegend 1st 

°&* Veroffentlichung, die Mitgtted derselben PatentfamlOe Ist 


Datum des Abschlusses der Internationalen Recherche 


28. Februar 2005 


Absendedatum dee internationalen Recherchenberichts 


09/03/2005 


Name und Postanschrift der Internationalen RecherchenbehCrde 
Europaisches Patentamt P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HVRi]swl]k 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+31-70) 340-3016 


Bevoflmachtlgter BecDensteter 

Breare, D 


Foimbbtt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Januar 2004) 


INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


Inter^fcpnales Aktenzelchen 

PC^EP2004/012549 


C(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategorie 0 Bezeichnung der VeroffenlGchung, sowett erforderiteh unter Angabe der in Betracht kornmeriden TeDe 


Betr. Anspruch Nr. 


EP 0 972 603 A (NGK INSULATORS LTD) 
19. Oanuar 2000 (2000-01-19) 
Absatz '0007! 
Absatz '0054! 
Abbildungen 11,12 

US 6 479 782 Bl (BLACKBURN JOHN P) 
12. November 2002 (2002-11-12) 
Spalte 2, Zeile 57 - Spalte 3, Zeile 7 
Spalte 4, Zeile 42 - Zeile 65 
AbbUdungen 2-4 


US 4 657 454 A (MIGITA SHUITI 
14. April 1987 (1987-04-14) 
Spalte 6, Zeile 31 - Zeile 32 


ET AL) 


US 5 329 841 A (SAUER AXEL ET AL) 

19. Juli 1994 (1994-07-19) 

Spalte 1, Zeile 45 - Zeile 50 

Spalte 4, Zeile 18 - Zeile 24 

Spalte 6, Zeile 46 - Spalte 7, Zeile 20 

Abbildungen 

EP 1 084 782 A (EMUGE WERK RICHARD 
GLIMPEL) 21. MSrz 2001 (2001-03-21) 
Spalte 4, Zeile 44 - Zeile 46 
Abbi ldung 1 


Formbtett PCT/1SA/210 (Fbrteatzung van Blatt 2) (Januar 2004) 


INTERNATIONAL 

Angaben zu Veifflfenllichl 


RECHERCHENBERICHT 

'n, die zur selben Patentfanrrilfe gehdren 


Ints^Konales Aktenzeichen 

PWEP2004/012549 


lm Recrterchenberlcht 


Datum der 


Mitglied(er) der 


Datum der 

angefflhrtes Patentdokument 


VertJffentKchung 


Patenttamille 


Verfiffentlichung 

WU UZUblb/1 

A 

A 

C\A -.ft7_onno 
U4— U/— ZUUZ 

nr 
vt 

10065383 Al 

fi a — n 7_.on n o 
U*f— U/— ZUU2 




|.|A 

02051571 

Al 

n/i /\"7 onno 

U4— u/-zuoz 




CD 

tr 

1345721 

Al 

£4— Uy-ZUUo 




US 

2004052598 Al 

io— U3-ZU04 

l ic cnoo i 70 

Ui> bOZ8178 

A 

A 

uz-u /-iyyi 

XL 

85515 

A 

m i o i flno 

ui— iz-iyyz 




AT 
Al 

396663 

B 

oc_i i 1 nno 

Zb— ll-iyyi 




AT 
Al 

35789 

A 

1 c no i nno 




All 

AU 

634956 

B2 

1 1 no i nno i 
11—03-1993 




All 

AU 

2992789 

A 

o/i no ifion 

Z4— 08-1989 




DC 

DC. 

1002833 

A3 

oc n*j mm 

zb— uo— iyyi 




dK 

8900735 

A 

i /— iu-iy©y 




P A 

CA 

1314389 

C 

i zi no i nno 
10—03-1993 




nu 

678P90 

A5 

on no mm 
3U— 08-1991 




DE 

3904549 

Al 

oi no inon 
31— 08-1989 





76289 

A 

on no inon 
ZU— 08-1989 




cc 
E5 

2012650 

A6 

n i f\A i nnn 
01—04-1990 




FR 

2627412 

Al 

oc no inon 
Zb-08-1989 




GB 

2216045 

A ,B 

04-10-1989 




IT 

1231852 

B 

14-01-1992 




JP 

1289609 

A 

21-11-1989 




JP 

1982924 

C 

25-10-1995 




ID 
JP 

7010444 

B 

no no 1 one 

Uo— oz— 199b 




CC 

5E 

502050 

C2 

ovi n*7 i nnc 
Z4— 0/-199b 




cc 
5E 

8900560 

A 

on no i non 
ZU— U8-1989 




Cf» 

SG 

96492 

G 

nil 1 o i nno 

04-12-1992 

US 6260858 

Bl 

17-07-2001 

KEINE 




EP 0972603 

A 

19-01-2000 

JP 

3478730 

B2 

15-12-2003 




JP 

2000033521 

A 

02-02-2000 




DE 

69912690 

Dl 

i o i o onno 
18-12-2003 




DE 

69912690 

T2 

23-09-2004 




C f% 

EP 

0972603 A2 

19-01-2000 




1 IC* 

us 

6320150 

Bl 

on 1 1 onm 

20-11-Z001 

US 6479782 

Bl 

12-11-2002 

KEINE 




US 4657454 

A 

14-04-1987 

ID 
JP 

3009924 Y2 

i o no i nni 
12-03-1991 




in 
JP 

61191801 

U 

29-11-1986 




DE 

3600994 Al 

27-11-1986 




JP 

3029051 

Y2 

21-06-1991 




JP 

62046509 

U 

20-03-1987 




t/D 

9310779 

Bl 

11 ii i nno 

11-11-1993 

US 5329841 

A 

19-07-1994 

DE 

4108272 Al 

24-09-1992 




DE 

59201215 

Dl 

02-03-1995 




EP 

0508132 Al 

14-10-1992 




ES 

2067261 

T3 

16-03-1995 

EP 1084782 

A 

21-03-2001 

DE 

19944440 Al 

05-04-2001 




EP 

1084782 Al 

21-03-2001 



Focmbbft PCT7ISA/210 (Anhang Patentfamite) (Januar 2004) 


